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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schneideinsatz fur Nockenwellenfraser und einen 
entsprechenden Scheibenfraser zum Nockenwellenfrasen. Im Stand der Technik sind bereits 

• entsprechende Schneideinsatze bekannt, die aus einem im wesentlichen quaderfdrmigen 
Schneidkorper mit einer oberen Flache und einer hierzu im wesentlichen parallelen unteren 
Flache bestehen und die Seitenflachen und Schneidkanten aufweisen, welche entlang der 
Schnittlinien dieser Seitenflachen mit der Oberseite und/oder der Unterseite gebildet werden. 

Diese Schneideinsatze konnen in der Draufsicht quadratisch oder auch allgemein rechteckig 
sein. Wenn gegenuberliegende Seitenflachen solcher Schneideinsatze im wesentlichen parallel 
zueinander verlaufen, so hat man aufgrund der Notwendigkeit einer Freiflache hinter der 
Schneidkante im allgemeinen einen negativen Spanwinkel. Derartige Schneideinsatze oder 
Schneidplatten werden daher auch kurz "negative Schneideinsatze" genannt. 

Wenn die obere Flache kleiner ist als die untere Flache oder umgekehrt, kann am Ubergang der 
dann entsprechend geneigten Seitenflachen zu der jeweils gro&eren der oberen oder unteren 
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Flachen eine Schneidkante mit positiver Schneidgeometrie ausgebildet werden. Die Schneid- 
einsatze gemafc der vorliegenden Erfindung konnen sowohl positive wie negative Schneid- 
platten bzw. Schneideinsatze sein. 

Besonders umfangreich werden solche rechteckigen oder vorzugsweise quadratischen 
Schneidplatten an Frasmesserkopfen fur das Frasen von Kurbelwellen und Nockenwellen 
verwendet. Hierzu werden entsprechende Schneideinsatze entlang des Umfanges eines 
zylindrischen Hauptteiles eines Scheibenfrasers angeordnet und ein solcher Scheibenfraser 
wird dann in Rotation urn seine Achse versetzt und in radialer Richtung auf eine Kurbelwelle 
oder Nockenwelle zugestellt, die gegebenenfalls auch um eine Langsachse in Drehung versetzt 
werden kann, so daS aus einer zunachst dickeren, massiven Metallwelle in einzelnen Bereichen 
breite Nuten herausgefrast und die verbleibenden Abschnitte profiliert werden, so dafc 
insgesamt ein gewunschtes Profil einer Nockenwelle oder auch einer Kurbelwelle erzeugt wird. 

Dabei tritt insbesondere bei Nockenwellen eine spezielle Profilform sehr regeimaftig auf, die 
zwischen zwei im Abstand zueinander gelegenen Nuten an einem Nocken ausgebildet ist, der 
auch in Form eines exzentrisch versetzten, zylindrischen Abschnittes vorliegen kann. Dieses 
Profil ist gekennzeichnet durch Abschragung bzw. Abfasung der Kanten, wobei an eine dieser 
Abfasungen nochmals ein zylindrischer Abschnitt mit geringfugig kleinerem Durchmesser 
ansetzt. 

Ein solches Profil ist an dem Abschnitt einer Nockenwelle erkennbar, wie er in Figur 1 unter 
der Bezugsziffer 30 fur zwei zylindrische, nicht koaxiale Abschnitte einer Nockenwelle 
dargestellt ist. 

Dabei mussen diese Abschnitte nicht notwendigerweise zylindrisch sein, sondern sie konnen 
eine im Prinzip beliebige Nockenkontur haben, die von einer Kreisform abweicht, die jedoch 
in der in Figur 1 dargestellten Ansicht nicht sichtbar ist. 

Das Herstellen entsprechender Profile ist mit dem im Stand der Technik bekannten 
Schneideinsatzen und Frasmesserkopfen relativ aufwendig und zur Herstellung eines Profils 
entsprechend dem Profil des Nockens 30 in Figur 1 werden herkommlicherweise Frasmesser- 
kopfe mit zwei versetzten Reihen von Schneideinsatzen verwendet, um den zylindrischen 
Abschnitt herzustellen und fur die Herstellung der Abfasungen bzw. Abschragungen und des 
kurzen zylindrischen Ansatzes wurden zwei weitere Einsatze verwendet. Daher mussen, wenn 
solche Profile in einem Zug hergestellt werden sollten, Aufnahmeeinrichtungen fur vier 
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verschiedene Reihen von Schneideinsatzen entlang des Umfanges eines Scheibenfrasers 
vorgesehen werden, der die Grundform einer Zylinderscheibe hat. Wenn dazu nicht auch noch 
verschiedene Typen von Schneideinsatzen verwendet werden sollen, so mussen an einem 
solchen Scheibenfraser vier unterschiedliche und vor alien unterschiedlich orientierte Reihen 
von Aufnahmetaschen fur entsprechende Schneideinsatze vorgesehen werden. Da auBerdem 
die Schneidbereiche solcher Schneideinsatze notwendigerweise uberlappen mussen, um das 
gesamte Profil abzudecken, mussen all diese verschiedenen Schneideinsatzaufnahmen in 
Umfangsrichtung entlang des Aufcenumfanges eines Scheibenfrasers gegeneinander versetzt 
sein, was wiederum dazu fuhrt, dafcdie Schneideinsatze, die ein und denselben Abschnitt des 
Profils herstellen sollen, relativ gro&e Abstande zueinander haben mussen. Dies reduziert die 
Leistungsfahigkeit und Effizienz entsprechender Fraser. Alternativ konnten die verschiedenen 
Profilabschnitte in mehreren Arbeitsgangen mit verschiedenen Frasmesserkopfen hergestellte 
werden, was allerdings der Effektivitat der Herstellung abtraglich ist. 

Gegenuber diesem Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
einen Schneideinsatz und einen entsprechenden Scheibenfraser zu schaffen, die einfacher 
herstellbar sind und durch deren Verwendung Nockenprofile mit geradem, achsparallelem (zum 
Beispiel zylindrischem) Hauptabschnitt, Abfasungen an den Kanten und/oder ein- oder 
beidseitig mit geringerem Durchmesser vorgesehenen Ansatzen mit grofcerer Effizienz 
herstellen konnen. 

Hinsichtlich des Schneideinsatzes wird diese Aufgabe dadurch gelost, dafc die obere Flache 
und/oder die untere Flache an diagonal gegenuberliegenden Ecken erhabene Eckbereiche 
aufweisen, die uber die Ebene der jeweiligen oberen Flache bzw. unteren Flache hervorstehen 
und sich bis zu den Seitenflachen erstrecken, so date die Schneidkanten mindestens teilweise 
durch die Schnittlinien der Seitenflachen mit den Oberflachen der erhabenen Eckbereiche 
gebildet werden. 

Im ubrigen wird der verbleibende Teil der Schneidkanten in herkommlicher Weise durch die 
Schnittlinie zwischen einer oberen Flache oder unteren Flache mit den jeweiligen Seitenflachen 
gebildet. Die Schneidkante besteht daher aus zwei in Richtung der Dicke des Schneideinsatzes 
(Dicke = Abstand zwischen oberer und unterer Flache) versetzten Schneidkantenbereichen 
mit einem im Prinzip beliebigen Ubergangsbereich dazwischen. 

Will man Abfasungen bzw. Abschragungen von Kanten an dem Nockenprofil erzeugen, so 
sollte der Ubergangsbereich die entsprechende Neigung der Abfasungsflache haben. 
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Ein solcher Schneideinsatz kann am Umfang eines Scheibenfrasers derart angeordnet werden, 
daft, abgesehen von der Verkippung urn einen einzustellenden Freiwinkel, die obere bzw. die 
untere Flache parallel zu einer Ebene liegen, die senkrecht zu einem zu dem Schneideinsatz 
weisenden Radiusvektor des zylindrischen Scheibenfrasers verlauft. Dies bedeutet, daft der 
Schneidkantenabschnitt, der in dem erhabenen Eckbereich eines Schneideinsatzes gebildet 
wird, einen etwas grofteren Abstand von der Zylinderachse des Scheibenfrasers hat als der 
ubrige Teil, der zwischen der oberen bzw. unteren Flache und der Seitenflache gebildet wird, 
wobei zumindest der letztgenannte Schneidkantenabschnitt parallel zur Achse des Scheibenfr- 
asers verlauft. 

Der Ubergang zwischen dem Schneidkantenabschnitt im erhabenen Bereich und dem ubrigen 
Bereich der Schneidplatte uberbruckt diesen unterschiedlichen radialen Abstand von der 
Zylinderachse des Scheibenfrasers und er erzeugt damit beim Frasen eines Nockenwellenprofils 
den abgeschragten Abschnitt im Kantenbereich eines Nockens. 

Wenn, wie in der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung vorgesehen, die erfindungs- 
gemaften Schneideinsatze bezuglich einer Diagonalen (in der Draufsicht auf die obere oder 
untere Flache) spiegelsymmetrisch ausgebildet sind, vorzugsweise spiegelsymmetrisch 
bezuglich beider Diagonalen, so sind die von dem erhabenen Bereich gebildeten Schneidkanten- 
abschnitte entlang benachbarter Seitenflachen jeweils gleich lang und auch die Ubergangs- 
bereiche sind jeweils gleich lang und mit gleicher Neigung ausgebildet. Dies bedeutet, daft bei 
einer Verdrehung des Schneideinsatzes um 90° um eine Achse senkrecht zur oberen und 
unteren Flache, die relative Anordnung des erhabenen Bereichs und des ubrigen Schneidkan- 
tenabschnittes lediglich vertauscht und demsntsprechend ein spiegelbildliches Profil erzeugt 
wird. Man kann also allein durch Drehen des Schneideinsatzes um 90° ein und denselben 
Schneideinsatz sowohl fur das rechte Kanten- bzw. Abfasungsprofil als auch fur das linke 
Kanten- bzw. Abfasungsprofil eines Nockens verwenden. Wenn der erhabene Bereich eine 
Oberflache hat, die im wesentlichen parallel zu der oberen bzw. unteren Flache des 
Schneideinsatzes verlauft, so wird durch den daran vorgesehenen Schneidkantenabschnitt ein 
Abschnitt der Nockenflache gebildet, die parallel zu der Hauptflache des Nockens ist, jedoch 
einen geringeren Radius aufweist, also zum Beispiel den Radius des kurzen zylindrischen 
Ansatzes 36 in Figur 1. 

Vorzugsweise werden entlang der beiden Kanten eines zylinderscheibenformigen Fras- 
werkzeuges in versetzt zueinander angeordneten Aufnahmetaschen die erfindungsgemaften 
Schneideinsatze derart angeordnet, daft die erhabenen Bereiche jeweils die radial aufteren und 
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auch axial am weitesten aufcen liegenden Teile des Fraswerkzeuges bilden. Damit ergibt sich 
insgesamt ein Profil wie es oben rechts in Figur 1 als das Nockenprofil uberragendes 
Schneidprofil 38 dargestellt ist. Bei dieser Anordnung der Schneideinsatze wirken im ubrigen 
die jeweils an eine Schneidkante angrenzenden Seitenflachen als Spanflachen, im Gegensatz 
zur herkommlichen Verwendung entsprechender Schneideinsatze, bei welchen jeweils 
Oberseite und Unterseite als Spanflachen ausgebildet sind. 

Wenn die erhabenen Eckbereiche an Oberseite und Unterseite des Schneideinsatzes 
ausgebildet sind, so stehen an jedem Schneideinsatz insgesamt acht nutzbare Schneidkanten 
zur Verfugung, die durch Drehen der Schneideinsatze um 180° um eine senkrecht zur oberen 
und unteren Flache verlaufende Achse Oder um eine senkrecht zu zwei Seitenflachen 
verlaufende Achse in ihre aktive Schneidposition gebracht werden konnen, wodurch zunachst 
vier dieser Schneidkanten verwendbar sind und schlieftlich konnen die Schneideinsatze, nach 
einer Drehung um 90° um die ersterwahnte Achse, entlang der einen Kante des zylinder- 
scheibenformigen Scheibenfrasers noch gegen diejenigen der anderen Kante ausgetauscht 
werden, wobei dann auch die vier verbleibenden Schneidkanten nacheinander durch 
entsprechendes Drehen in die aktive Position gebracht werden konnen. 

Wie man sieht, kann dadurch ein einziger Typ eines Schneideinsatzes verwendet und in sehr 
effektiver Weise ausgenutzt werden, da jeder dieser Schneideinsatze acht nutzbare 
Schneidkanten hat. Wenn man jedoch die Schneidkanten nur am Obergang der Seitenflachen 
zu der oberen Flache vorsehen will, so stehen immer noch vier Schneidkanten durch Wenden 
bzw. Austauschen der Schneideinsatze zur Verfugung, die in ihrer Gesamtheit immer das 
gewunschte Profil bilden. 

Wenn man sich auf Schneidkanten entlang des Umfanges der oberen Flache (und der 
zugehorigen Eckbereiche) beschrankt, so kann man dem Schneideinsatz auch eine positive 
Schneidgeometrie mitgeben, indem die Seitenflachen unter Bildung einer Pyramidenstumpf- 
Form geneigt werden. Trotz Einhaltens eines entsprechenden Freiwinkels ist dann die 
Ausbildung eines positiven Spanwinkels an der Schneidkante mdglich. 

Es versteht sich, dafc die Breite eines entsprechenden Scheibenfrasers auf die Gesamtlange 
der Schneidkanten der entsprechenden Schneideinsatze abgestimmt ist, so da& diese 
Schneidkanten der zwei verschiedenen Reihen von Schneideinsatzen, die entlang der jeweiligen 
Kanten eines zylinderscheibenformigen Fraskorpers angeordnet sind, einander in axialer 
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Richtung uberlappen, so date das gesamte, in Figur 1 dargestellte Profil eines Nockens 
hergestellt werden kann. 

Es versteht sich jedoch, dafc durch unterschiedliche Ausformung der erhabenen Bereiche, zum 
Beispiel nicht als ebene und zur oberen bzw. unteren Flache parallele Flache, auch die 
Herstellung anderer Profilformen ermoglicht als sie in den Figuren dargestellt sind. 

Des weiteren versteht es sich, daB die GroBe der Schneideinsatze bzw. die Lange der 
jeweiligen Schneidkanten und die entsprechende Breite des Scheibenfrasers auf das speziell 
herzustellende Profil abgestimmt sind. Dabei ist es aber durchaus moglich, durch Verwendung 
von Frasmesserkopfen unterschiedlicher Breite bzw. durch unterschiedliche Tiefe ent- 
sprechender Auf nahmetaschen fur die Schneideinsatze mit ein und demselben Typ und ein und 
derselben Grdfce von Schneideinsatzen dasselbe Nockenprofil in unterschiedlichen Breiten 
(bzw. unterschiedlicher axialer Lange) herzustellen. Insbesondere konnen die Schneideinsatze 
axial verstellbar (bei Bedarf auch radial verstellbar oder um kleine Winkel verdrehbar) an dem 
Scheibenfraser befestigt sein. 

Zweckmafcigerweise sind die Aufnahmeeinrichtungen bzw. die Aufnahmetaschen an einem 
Scheibenfraser zur Aufnahme eines grundsatzlich quaderformigen Schneideinsatzkorpers 
ausgebildet, d.h. sie weisen im wesentlichen drei zueinander senkrechte Stutzflachen auf, von 
denen ein Stutzflache (abgesehen von einem einzustellenden Freiwinkel) im wesentlichen 
senkrecht zu einem zu dieser Aufnahmetasche weisenden Radiusvektor des Scheibenfrasers 
angeordnet ist, eine Wand dieser Aufnahmetasche in einer Ebene im wesentlichen senkrecht 
zur Achse des Scheibenfrasers liegt und die dritte (wiederum abgesehen von der Verkippung 
zur Erzeugung eines Freiwinkels) in etwa parallel zu einer Ebene liegt, die durch die Achse und 
den zu der Aufnahmetasche weisenden Radiusvektor aufgespannt wird. 

Dabei sollte zumindest bei Verwendung von doppelseitigen Schneideinsatzen, d.h. Schneid- 
einsatzen, die Schneidkanten am Ubergang der Seitenflachen sowohl zur oberen Flache als 
auch zur unteren Flache hin aufweisen, mindestens die in etwas zum Radiusvektor senkrechte 
Anlageflache eine Aussparung zur Aufnahme des erhabenen Eckbereichs eines Schneidein- 
satzes haben. Dies ermoglicht es, da& der Schneideinsatz im ubrigen grofcflachig an den 
Flachen entsprechender Aufnahmetaschen anliegt und dafc die erhabenen Bereiche und die 
daran vorgesehenen Schneidkanten in ihrer nicht aktiven Position innerhalb der Auf- 
nahmetaschen nicht belastet werden. 
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Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten der vorliegenden Erfindung werden 
deutlich anhand der folgenden Beschreibung einer bevorzugten Ausfuhrungsform und der 
dazugehdrigen Figuren. Es zeigen: 

Figur 1 einen Abschnitt einer Nockenwelle mit zwei zylindrischen, nicht konzentrischen 

Nocken mit einem bestimmten Nockenprofil, 
Figur 2 eine erste Ausfuhrungsform eines Schneideinsatzes mit vier negativen Schneid- 

kanten in verschiedenen Ansichten, 
Figur 3 einen Schneideinsatz ahnlich Figur 2, jedoch mit positiven Schneidkanten, 

Figur 4 verschiedene Ansichten eines doppelseitigen Schneideinsatzes mit insgesamt 

acht nutzbaren Schneidkanten, 
Figur 5 eine schematische, perspektivische Ansicht des Schneideinsatzes nach Figur 4, 

Figur 6 einen Ausschnitt aus einem Scheibenfraser mit mehreren daran angeordneten 

und in entsprechenden Aussparungen aufgenommenen Schneideinsatzen nach 

Figur 4, und 

Figur 7 eine perspektivische Ansicht zweier Aufnahmetaschen eines Scheibenfrasers fur 

Schneideinsatze nach Figur 4 und 5. 

Man erkennt in Figur 1 einen mehr oder weniger schematisch dargestellten Abschnitt einer 
Nockenwelle, mit einer Wellenachse 40 und einem hierzu konzentrischen zylindrischen 
Wellenabschnitt 20. Dieser zylindrische Wellenabschnitt 20 wird zunachst unabhangig von der 
Nockenkontur durch Drehen oder Frasen hergestellt. 

Beiderseits des zylindrischen Wellenabschnittes 20 sind Nocken 30 dargestellt, die in ihrem 
Profil zueinander spiegelbildlich, im ubrigen jedoch identisch ausgebildet sind, allerdings in 
entgegengesetzten Richtungen zur Wellenachse 40 in radialer Richtung versetzt sind. 

Die Nocken 30 konnen in der axialen Draufsicht kreisformig sein, sie konnen jedoch auch eine 
andere Umrifckontur haben. Die Nocken 30 bestehen aus einem zylindrischen Hauptabschnitt 
35, dessen Kanten beiderseits entlang von Fasenflachen 37 abgschragt sind. Auf einer Seite 
setzt an die Fase 37 noch jeweils ein zylindrischer Abschnitt 36 an, der einen etwas kleineren 
Durchmesser hat als der zylindrische Hauptabschnitt 35 und der auch kurzer ist. Im Falle nicht- 
zylindrischer Nocken ist die in Figur 1 erkennbare Kontur dieselbe und die Abschnitte 36 und 
35 haben dann dieselbe, nicht-zylindrische Kontur jeweils mit derselben Abstufung bzw. 
Durchmesserdifferenz. 
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Es versteht sich, date die Nockenwelle im allgemeinen mehr als zwei Nocken und mehr als 
einen zylindrischen Abschnitt aufweist und man kann sie sich in beiden Richtungen 
entsprechend verlangert und erganzt vorstellen. Dabei konnen die einzelnen Nocken 30 auch 
in unterschiedlichen Richtungen gegenuber der Wellenachse 40 exzentrisch versetzt sein. 

Die vorstehend beschriebene Nockenkontur tritt bei Nockenwellen sehr haufig und regelmaftig 
wiederkehrend auf. Herkommlich konnte diese Kontur nur mit mehreren verschiedenen 
Schneideinsatzen und oftmals nur in mehreren Arbeitsgangen mit getrennten Frasern 
hergestellt werden. Die Verwendung der Schneideinsatze gemaS der vorliegenden Erfindung, 
wie sie beispielhaft in den Figuren 2 bis 5 dargestellt sind, in Verbindung mit einem 
Scheibenfraser wie er schematisch in den Figuren 6 und 7 wiedergegeben ist, ermoglicht 
nunmehr die Herstellung der dargestellten Kontur in einem einzigen Arbeitsgang mit einem 
einzigen Fraswerkzeug und einem einzigen Typ von Schneideinsatzen. Beispielhaft ist in Figur 
1 die Kontur zweier spiegelbildlich zueinander angeordneter Schneideinsatze 12 dargestellt, 
wobei Teile der gemeinsamen Schneidkantenkontur beider Schneideinsatze 12 genau das 
gewunschte Profil des Nockens 30 erfassen bzw. erzeugen. Die spiegelbildliche Anordnung 
zweier solcher Schneideinsatze 12 erreicht man einfach durch Verdrehung eines Schneidein- 
satzes um seine zentrale Achse um 90°, wie spater noch beschrieben wird. 

Der zylindrische Hauptabschnitt 35 hat ein axiale Lange a', die im Prinzip beliebig variiert 
werden kann, solange sie nur kleiner ist als die Summe der Langen a der beiden geraden 
Schneidkantenabschnitte 5 zweier Schneideinsatze 12 (siehe Figur 4c). 

In Figur 2 ist als ein erstes Ausfuhrungsbeispiel ein Schneideinsatz 10 dargestellt, wie er zur 
Erzeugung entsprechender Konturen verwendet werden kann. Der Schneideinsatz 10 besteht 
aus einem im wesentlichen quaderformigen Hauptteil 1 mit einer oberen Flache 2 und einer 
unteren Flache 3, die im wesentlichen parallel zueinander und quadratisch ausgebildet sind. 
An zwei diagonal gegenuberliegenden Ecken der oberen Flache 2 sind erhabene Bereiche 
ausgebildet, deren Oberflache im wesentlichen parallel, jedoch versetzt zu der oberen Flache 
ist, wobei schrag verlaufende Ubergangsflachen 1 6 den Ubergang von der oberen Flache 2 zu 
der Oberflache des erhabenen Bereiches 8 bilden. In der Mitte des quaderformigen Hauptteiles 
1 (in Figur 2a) erkennt man noch eine zentrale Befestigungsbohrung 15, die in ihrem oberen 
Bereich zur Aufnahme eines Schraubenkopfes konisch erweitert ist. 

Schneidkantenabschnitte 5, 6 und 7 werden gebildet durch den Ubergang zwischen den 
jeweiligen Seitenflachen 4 und der oberen Flache 2 bzw. zu dem daran vorgesehenen 
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erhabenen Abschnitt 8 und den Ubergangsflachen 16. Den Profilverlauf der Schneidkanten- 
abschnitte 5, 6 und 7 erkennt man am besten in Figur 2b), die eine Ansicht auf den in Figur 
2a) dargestellten Schneideinsatz von links ist. Dabei ist zu beachten, dafc der unten in Figur 
2b) erkennbare erhabene Bereich 8 gegenuber der Papierebene nach hinten versetzt ist, so daQ> 
das Schneidkantenprofil 5, 6 und 7 in etwa der Halfte des in Figur 1 dargestellten Profiles 
entspricht. Die andere Halfte dieses Profiles erhalt man einfach dadurch, date man den 
Schneideinsatz um die zentrale Achse 17 um 90° verdreht, wobei dann eine benachbarte 
Seitenflache 4 entsprechende Schneidkantenabschnitte mit der Oberseite 2 des Schneidein- 
satzes bzw. mit dem erhabenen Bereich und der Ubergangsflache bildet, so date insgesamt das 
zu Figur 2b) an der Achse 1 7 gespiegelte Profil erscheint, wobei der Arbeitsbereich der 
Schneidkantenabschnitte 5 mehr oder weniger uberlappt wenn die Bedingung a' < 2a erfullt 
ist. 

In Verbindung mit Figur 6 wird spater noch erlautert werden, wie durch entsprechendes 
Verkippen der Schneideinsatze 10, 11 oder 12 sichergestellt wird, daft nur die jeweils vorn 
liegenden Schneidkantenabschnitte 5, 6 und 7 mit der Oberflache des herzustellenden Nockens 
in Eingriff kommen, wahrend der weiter hinten befindliche zweite erhabene Eckbereich 8 
dieses Schneideinsatzes nicht mit der Werkstuckoberflache in Beruhrung kommt, solange 
dieser erhabene Eckbereich nicht in eine aktive Position gedreht wird. 

Im Gegensatz zu herkommlichen Schneideinsatzen ist jedoch im vorliegenden Fall die 
Spanflache nicht etwa die Oberflache 2, sondern vielmehr laufen die Spane beim erfindungs- 
gemaSen Gebrauch entsprechender Schneideinsatze auf den Seitenflachen 4 ab, wahrend die 
Oberflache 2, ebenso wie die obere Seite des erhabenen Bereichs 8 und die entsprechende 
Ubergangsflache 16 jeweils Freiflachen bilden. 

Dabei hat der Schneideinsatz, wenn man vermeiden will, daft der jeweils hintere erhabene 
Bereich nicht mit der Werkstuckoberflache in Eingriff kommt, eine sogenannte negative 
Schneidgeometrie, d.h. die an die Schneidkante angrenzende Spanflache, die von einer der 
Seitenflachen 4 gebildet wird, bildet einen negativen Spanwinkel gegenuber einer Senkrechten 
zu der erzeugten Werkstuckoberflache. 

In Figur 3 ist ein Schneideinsatz dargestellt, bei welchem die untere Flache 3 kleiner ist als die 
obere Flache 2, an deren Ubergang zu den Seitenflachen 4' die Schneidkanten gebildet 
werden. Aufgrund dieser Tatsache sind die Seitenflachen 4' gegenuber der oberen Flache 2 
und der unteren Flache 3 um einen Neigungswinkel a geneigt und definieren insgesamt die 
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Flache eines Pyramidenstumpfes (siehe Figur 3c), die eine Ansicht von oben auf den in Figur 
3a) dargestellten Schneideinsatz 11 wiedergibt). 

Dabei mufc, um eine positive Schneidgeometrie zu erhalten, der Winkel a grdfcer sein als ein 
spater noch zu beschreibender Verkippungswinkel p, durch welchen sichergestellt wird, da& 
der jeweils hintere erhabene Bereich 8 nicht mit der Werkstuckoberflache in Eingriff tritt. 

In den Figuren 4 und 5 ist ein Schneideinsatz 12 dargestellt, bei welchem die obere Flache 2 
und die untere Flache 3 im wesentlichen identisch ausgebildet sind. Dabei entspricht die obere 
Flache 2 exakt der in Figur 2 dargestellten oberen Flache 2, wahrend die untere Flache 3 
genau dieselbe Struktur hat und sich insofern von der unteren Flache 3 des in Figur 2 
dargestellten Schneideinsatzes unterscheidet. Fur den Einsatz beim Frasen eines Nockenprofils 
kommt immer nur ein Satz von Schneidkantenabschnitten 5, 6 und 7 mit der Werkstuckober- 
flache in Eingriff. Insgesamt stehen an dem Schneideinsatz 1 2 acht solcher Schneidkantensat- 
ze zur Verfugung, und zwar jeweils vier mit einer gegebenen Orientierung der erhabenen 
Abschnitte 8 relativ zu den ubrigen Bereichen. Beispielsweise erhalt man die Ansicht gemafc 
Figur 4b) auch dadurch, date man den Schneideinsatz 12 um die Achse 17 und um die Achse 
18 jeweils um 180° dreht, was jedesmal zu derselben Ansicht gemafc Figur 4b) fuhrt, die 
somit in vier verschiedenen Stellungen (mit jeweils vier verschiedenen Satzen aktiver 
Schneidkantenabschnitte 5, 6, 7) des Schneideinsatzes zu erreichen ist. Die hierzu 
spiegelbildliche Anordnung, bei welcher die in Figur 4b) unten rechts und unten links 
erkennbaren, erhabenen Bereiche nicht hinten, sondern vorn liegen und umgekehrt die 
erhabenen Bereiche 8, die oben rechts und unten links erkennbar sind, hinter der Papierebene 
liegen, erhalt man durch Verdrehen um die Achse 17 um 90°, woraufhin dann wiederum 
dieselbe Ansicht reproduzierbar ist durch Verdrehen um 1 80° um die Achse 1 7 oder die Achse 
1 8 oder um beide. 

Dabei entspricht Figur 4b) einer Ansicht auf Figur a) von links und Figur 4c) entspricht der 
Ansicht auf Figur 4a) von oben. 

Es versteht sich, daR aufgrund der identischen Ausbildung der oberen Flache 2 mit der unteren 
Flache 3 auch die kegelformige Einsenkung der Befestigungsbohrung 1 5 von beiden Seiten her 
vorgesehen ist. 

Wie man aufcerdem in Figur 4a) - c) erkennt, sind die erhabenen Bereiche 8 auf der Unterseite 
3 gegenuber den erhabenen Bereichen 8 an der Oberseite 2 an den um 90° versetzten 
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diagonal gegenuberliegenden Ecken des in der Draufsicht quadratischen Schneideinsatzes 12 
angeordnet. Sie konnten jedoch ohne weiteres auch jeweils an denselben Ecken angeordnet 
sein, ohne date das den Gebrauch dieser Schneideinsatze 1 2 in irgendeine Weise beein- 
trachtigen wiirde. 

In Figur 5 ist der in Figur 4 gezeigte Schneideinsatz nochmals in einer perspektivischen Ansicht 
dargestellt, ohne date hier jedoch eine mafcstabsgetreue Wiedergabe eines solchen Schneidein- 
satzes beabsichtigt ist. Deutlich erkennt man an dieser perspektivischen Darstellung, date je 
nach Orientierung des Schneideinsatzes und durch Verdrehen um 90° um eine durch die 
Bohrung 15 verlaufende Achse (hier nicht dargestellt) die relative Orientierung zwischen den 
Schneidkantenabschnitten 5 und 6 ausgetauscht werden kann, so date man bei zwei 
hintereinander angeordneten Schneideinsatzen ohne weiteres das in Figur 1 dargestellte Profil 
abdecken kann. 

In Figur 6 ist ein Scheibenfraser mit einer Reihe von daran angeordneten Schneideinsatzen 12 
dargestellt. Das Fraswerkzeug ist eine relativ gro&e, zylindrische Scheibe 55 mit Auf- 
nahmetaschen 50 fur die einzelnen Schneideinsatze 12. Die prinzipielle Ausgestaltung der 
Aufnahmetaschen 50 ergibt sich aus Figur 7. Mit R ist der Radius bezeichnet, welcher die 
zylindrische Kontur 35 eines Nockens 30 erzeugen soil, d.h. die radiale Lage des Schneidkan- 
tenabschnittes 5, der sich parallel zur Achse des Scheibenfrasers 55 erstreckt. Dement- 
sprechend stehen die erhabenen Bereiche 8 mit den Schneidkantenabschnitten 6 in radialer 
Richtung etwas uber diesen Radius R hervor, wobei der Schneidkantenabschnitt 7 die 
Verbindung der Abschnitte 5 und 6 herstellt. 

Wie man weiterhin in Figur 6 erkennt, sind die Schneideinsatze 1 2 gegenuber der Umfangs- 
oberflache der zylindrischen Scheibe 55 (oder anders gesprochen gegenuber einer zum 
jeweiligen Radiusvektor senkrechten Ebene) um einen Winkel 0 verkippt, der sicherstellt, date 
der jeweils hintere, erhabene Eckbereich 8 innerhalb des Radius R liegt, der durch den 
Schneidkantenabschnitt 5 geschnitten wird. In der hier dargestellten Orientierung rotiert die 
zylindrische Scheibe 55 entgegen dem Uhrzeigersinn um eine zur Papierebene senkrechte 
Achse, von welcher der Radiusvektor R ausgeht. 

Wenn man anstelle der Schneideinsatze 12 die positiven Schneideinsatze 11 verwendet, ist 
darauf zu achten, daR dieser Verkippungswinkel J5 kleiner ist als der in Figur 3 angegebene 
Neigungswinkel a der Seitenflachen 4' zur oberen Flache 2 des Schneideinsatzes 11, wenn 
man eine positive Schneidengeometrie sicherstellen will. 



Bei der in Figur 6 dargestellten Orientierung ist die beispielhaft an einem der Schneideinsatze 
12 mit der Bezugszahl 4 gekennzeichnete Seitenflache die Spanflache der gerade aktiven 
Schneidkantenabschnitte 5, 6 und 7, die im wesentlichen senkrecht zur Papierebene verlaufen. 

Es versteht sich, date die Aufnahmetaschen 50 fur die einzelnen Schneideinsatze so 
ausgestaltet sind, da£ die entstehenden Spane leicht abgefuhrt werden konnen. 

Ein Ausschnitt aus einem Scheibenfraser 55 mit den entsprechenden Aufnahmetaschen 50 
ist schematisch nochmals in Figur 7 wiedergegeben, zusammen mit den daruber bzw. darunter 
dargestellten und jeweils darin anzuordnenden Schneideinsatzen 12 in der jeweils erforderli- 
chen Orientierung. Die Aufnahmetaschen 50 weisen im wesentlichen drei senkrecht 
zueinander stehende Seitenwande 51, 52 und 53 auf, wobei die Seitenwande 51 und 52 mit 
zwei benachbarten Seitenfiachen 4 eines Schneideinsatzes 12 in Eingriff treten, wahrend die 
Seitenflache 52 mit einer Oberseite 2 Oder Unterseite 3 des Schneideinsatzes 1 2 in Eingriff 
tritt. Nicht dargestellt sind in diesem Fall die Befestigungsbohrungen 1 5 der Schneideinsatze 
12 und die entsprechenden Gewindebohrungen, die in den Wanden 53 vorgesehen sind 

Wie man aufcerdem erkennt, ist die Flache 53 noch mit einer zusatzlichen Aussparung 54 
versehen, in welcher der jeweils in diesem Bereich vorhandene Eckbereich 8 des Schneidein- 
satzes 12 aufnehmbar ist. Die Aussparung 54 wird zweckmafcigerweise durch eine 
entsprechende Bohrung hergestellt, die - ungeachtet der nicht malSstabsgetreuen Darstellung 
in Figur 7 - auf jeden Fall so bemessen ist daB der dort liegende, erhabene Eckbereich 8 auf 
jeden Fall vollstandig in der Aussparung 54 aufnehmbar ist. Auch die Ecke am Ubergang der 
Flachen 52/53 ist freigebohrt. Je nach der Tiefe der Aufnahmetaschen 50, d.h. insbesondere 
dem axialen Mate der Wande 52 und 53, kann auch im diagonal gegenuberliegenden oberen 
Bereich der Wand 53 eine entsprechende Aufnahmetasche fur den dort vorhandenen 
erhabenen Eckbereich 8 einer der Seiten des Schneideinsatzes 12 vorgesehen sein. Wenn der 
Schneidkantenabschnitt 5 jedoch langer ist als der axialen Lange der Wande 52 und 53 
entspricht, so kommt dieser Eckbereich nicht mit der Wand 53 in Eingriff. 

Wie man aufcerdem anhand der Figur 7 erkennen kann, verlauft die Ruckwand 53 der 
Aufnahmetasche etwas geneigt zur Umfangsoberflache der zylindrischen Scheibe 55 und 
entsprechend verlauft auch die Ruckwand 52 geneigt zu einer Ebene, die von einem 
Radiusvektor und der Achse der Scheibe 55 aufgespannt, um sicherzustellen, da&, bei dem 
oben dargestellten Schneideinsatz 1 2, der unten links erkennbare erhabene Eckbereich 8 radial 
innerhalb des von dem vorn rechts erkennbaren Schneidkantenabschnittes 5 liegt. Ent- 
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sprechendes gilt auch fur den unten rechts dargestellten Schneideinsatz, bei dem auch der 
oben links erkennbare Eckbereich 8 radial innerhalb des rechts erkennbaren Schneidkanten- 
abschnittes 5 liegen mufc, und zwar urn eine Mate 6, wie es in Figur 6 anschaulich dargestellte 
ist. 

Es versteht sich, da& die Aufnahme- und Halteeinrichtungen fur die Schneideinsatze 10, 11 
oder 1 2 auch abweichend ausgestaltet werden konnen und insbesondere so, daft die einzelnen 
Schneideinsatze justierbar, d.h. in ihrer radialen, vor allem aber in ihrer axialen Lage einstellbar 
sind (bezogen auf die Achse des Scheibenfrasers 55). Durch axiale Verstellung der 
Schneideinsatze andert man das Ma& a' des Nockens 30, wobei das Einstellmaft im Prinzip 




zwischen dem Wert Null und maximal dem Wert 2a variieren kann, wobei a der Lange des 
Schneidkantenabschnittes 5 entspricht. 



Bevorzugt ist jedoch immer eine gewisse Uberlappung der Schneidkantenabschnitte 5 der 
beiden auf verschiedenen Seiten des Scheibenfrasers 55 angeordneten Schneideinsatze 12. 
Insbesondere konnen deren Schneidkanten in den Eckbereichen, an den Ecken 9', an welchen 
jeweils benachbarte Schneidkantenabschnitte 5 aneinanderstofcen, etwas abgeschragt oder 
abgesenkt sein, da dieser Bereich immer von einem damit uberlappenden Bereich des 
nachstfolgenden Schneideinsatzes geschnitten wird. 




Befestigt werden die Schneideinsatze iiber Senkkopfschrauben die durch die Befestigungs- 
bohrung 1 5 hindurchgreifen und in entsprechende Gewinde in der Wand 53 eine Auf- 
nahmetasche 50 oder in einer entsprechenden sonstigen Aufnahmeeinrichtung eingeschraubt 

• sind. Eine Besonderheit der erfindungsgemafcen Schneideinsatze 10, 11 und 12 liegt dabei 
darin, daft die Achse der Befestigungsbohrung 1 5 nicht durch die Spanflachen hindurch, 
sondern im wesentlichen parallel zu den Ebenen der Spanflachen verlauft, die in diesem Fall 
mit den Seitenflachen 4 bzw. 4' identisch sind. Dies ermoglicht eine relativ einfache 
Befestigung in in etwa radialen Bohrungen am Umfang des Scheibenfrasers bzw. am Grund 
der Flachen 53 in den Aufnahmetaschen 50, da die Achse der Befestigungsbohrung 15 im 
wesentlichen parallel zu den Seitenflachen bzw. Spanflachen 4, 4' also etwa in radialer 
Richtung verlauft. Dies ermoglicht die Anordnung der Schneideinsatze in sehr enger Teilung, 
d.h. in sehr kurz aufeinanderfolgenden Abstanden. Da dementsprechend mehr Schneideinsatze 
am Umfang eines Scheibenfrasers mit gegebenem Durchmesser angeordnet werden konnen, 
wird hierdurch die Effizienz (d. h. die Frasleistung) des Fraswerkzeuges erheblich gesteigert. 
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Patentanspruche 

1 . Schneideinsatz fur Nockenwellenfraser, bestehend aus einem im wesentlichen 
quaderformigen Schneidkorper (T) mit einer oberen Flache (2) und einer hierzu 
im wesentlichen parallelen unteren Flache (3), vier Seitenflachen (4, 4') und 
Schneidkanten (5, 6, 7), die entlang der Schnittlinien der Seitenflachen (4, 4') 
mit der oberen Flache (2) und/oder der unteren Flache (3) gebildet werden, 
dadurch gekennzeichnet, daft die obere Flache (2) und/oder die unteren Flache 
(3) an diagonal gegenuberliegenden Ecken erhabene Eckbereich (8) aufweisen, 
die uber die Ebene der oberen bzw. unteren Flache (2, 3) hervorstehen und sich 
bis zu den Seitenflachen (4, 4') erstrecken, so date die Schneidkanten (5, 6, 7) 
mindestens teilweise durch die Schnittlinie der Seitenflachen (4, 4') mit der 
Flache der erhabenen Eckbereiche (8) gebildet werden. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die Oberflachen 
der Eckbereiche (8) im wesentlichen parallel zu der Ebene der oberen bzw. 
unteren Flache (2, 3) des Schneideinsatzes angeordnet sind und uber geneigte 
Ubergangsflachen (1 1) in die obere Flache (2) bzw. untere Flache (3) ubergehen. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schneidkanten (5, 6, 7) durch die Schnittlinie der Seitenflachen (4, 4') mit 
sowohl der oberen Flache (2) oder der unteren Flache (3) als auch mit der 
Oberflache der erhabenen Eckbereiche (8) als auch, falls vorhanden, mit den 
Ubergangsflachen (16) gebildet werden. 

4. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft 
er in der Draufsicht auf die obere Flache (2) bzw. die untere Flache (3) 
quadratisch erscheint. 

5. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft 
die erhabenen Abschnitte im wesentlichen spiegelsymmetrisch bezuglich 
mindestens einer Diagonalen durch die obere Flache (2) bzw. untere Flache (3), 
vorzugsweise spiegelsymmetrisch bezuglich beider Diagonalen durch die 
betreffende Flache (2, 3) ausgebildet sind. 



- 15 - 



Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft 
die durch die Seitenflachen (4, 4') und die erhabenen Bereiche (8) sowie die 
Ubergangsflachen (11) gebildeten Schneidkantenabschnitte (6, 7) beiderseits 
einer Schneidecke (9) gleich lang ausgebildet sind. 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Seitenflachen (4, 4') als Spanflachen vorgesehen sind. 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft 
gegenuberliegende Seitenflachen im wesentlichen parallel zueinander verlaufen 
und date erhabene Eckbereiche (8) an diagonal gegenuberliegenden Ecken sowohl 
der oberen Flache (2) als auch der unteren Flache (3) vorgesehen sind, wobei 
Schneidkanten entlang der Schnittlinien sowohl der oberen Flachen (2) als auch 
der unteren Flachen (3) einschlie&lich der jeweiligen erhabenen Eckbereiche (8) 
mit den jeweiligen Seitenflachen gebildet werden. 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Seitenflachen (4') gemeinsam die Form eines Pyramidenstumpfes bilden, in 
der Weise, date die obere Flache (2) grower als die untere Flache (3) ist, wobei 
Schneidkanten (5, 6, 7) nur an dem Ubergang der Seitenflachen (4') zu der 
oberen Flache (2) vorgesehen sind. 

Scheibenfraser, insbesondere zur Herstellung von Nockenwellen oder Kurbelwel- 
len, bestehend aus einem Hauptteil in Form einer Zylinderscheibe (55), entlang 
deren Umfang Einrichtungen (50) zur Aufnahme und Befestigung von Schneid- 
einsatzen (10, 11, 12) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dafc die 
Einrichtungen fur die Aufnahme von Schneideinsatzen fur die Aufnahme von 
Schneideinsatzen (10, 11, 12) nach einem der Anspruche 1 bis 9 ausgelegt sind. 

Scheibenfraser nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufnah- 
meeinrichtungen Aufnahmetaschen (50) aufweisen, die aus mindestens drei 
jeweils rechtwinklig zueinander angeordneten Wanden (51 , 52 53) bestehen, von 
denen eine Wand (52) in etwa parallel zu einer durch die Achse und den zur 
Aufnahmeeinrichtung weisenden Radiusvektor aufgespannten Ebene verlauft, 
eine Wand (51 ) in etwa senkrecht zur Zylinderachse verlauft und die dritte Flache 
(53) in etwa senkrecht zu einem Radiusvektor (R) zu der Aufnahmeeinrichtung 



- 16 - 

verlauft, dadurch gekennzeichnet, daft die dritte Flache (53), weiche in etwa 
senkrecht zu dem zugehorigen Radiusvektor verlauft, eine Aussparung (54) zur 
Aufnahme eines erhabenen Eckbereichs (8) eines Schneideinsatzes nach einem 
der Anspruche 1 bis 9 aufweist. 

1 2. Scheibenfraser nach einem der Anspruche 1 0 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daft die entlang des Umfangs der Zylinderscheibe (55) vorgesehenen Aufnahmee- 
inrichtungen (50) im Bereich einer Kante am Ubergang einer Stirnseite zur 
Umfangsfiache der Zylinderscheibe (55) vorgesehen sind. 

13. Scheibenfraser nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufnah- 
meeinrichtungen zur Aufnahme von Schneideinsatzen entlang beider Kanten am 
Ubergang von Umfangsfiache zu den beiden Stirnseiten der Zylinderscheibe (55) 
vorgesehen sind. 

14. Scheibenfraser nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
date die Aufnahmeeinrichtungen fur Schneideinsatze entlang des Umfanges der 
Zylinderscheibe (55) in gleichen Abstanden vorgesehen sind. 

15. Scheibenfraser nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, date die entlang 
beider Kanten der Zylinderscheibe (55) in gleichmaftigen Abstanden angeord- 
neten Aufnahmeeinrichtungen in Umfangsrichtung gegeneinander versetzt sind. 

16. Scheibenfraser nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daft die Breite der 
Zylinderscheibe (55) derart auf die Lange der Schneidkanten (5, 6, 7) der 
Schneideinsatze (10, 11, 12) abgestimmt ist und die Tiefe der Aufnahmee- 
inrichtungen (50) in Axialrichtung der Zylinderscheibe (55) derart bemessen ist, 
daft die aktiven, im wesentlichen parallel zur Achsrichtung verlaufenden 
Schneidkantenabschnitte (5) der Schneideinsatze entlang der einen Kante der 
Zylinderscheibe (55) mit den Schneidkantenabschnitten (5) der Schneideinsatze 
entlang der anderen Kante der Zylinderscheibe (55) in axialer Richtung 
uberlappen. 

17. Scheibenfraser nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft die Auf- 
nahmetaschen (50) derart ausgestaltet und die Schneideinsatze derart in den 
Aufnahmetaschen aufgenommen sind, daft die erhabenen Eckbereiche der 




Schneideinsatze (10,1 1,12) jeweils den radial und axial aufcersten Schneidkan- 
tenbereich entlang beider Kanten der Zylinderscheibe (55) definieren. 
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